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論文
建設業界への品質管理導入、
推進、応用に関する一考察。
安藤満生
はじめに
　国内外を問わず建設業界における品質管理（Quahty　Control）の本格的導
入は，あまり進展していないのが現状である。この点に着目してQ　C導入，
推進，応用に関し以下の順で幅広く考察した。
　1，品質管理導入後の日本製品
　2．本格的なT　Q　C導入へ，「10」の問題点
　3．T　Q　C導入を推進する，「10」の社会的要因
　4．建設現場への応用一「Q　C実施順序」と「8の主なQ　C手法」
　5．結び
1．品質管理導入後の日本製品
　品質管理の理論はアメリカのデミング博士によって発表されたものである
が，この提案を真に受け入れたのは，皮肉にもアメリカではなく敗戦後間も
ない日本であった。当時の日本は戦争により工業技術は立ち後れ，　“Made
in　Japan”と言えば，その製品には粗悪品のイメージが付きまとっていた。
このような時代に導入された品質管理は以後，30余年の経過をへて，多方面
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の企業で採用され，各分野で効果を上げている。例えば鉄，金属工業，重化
学工業，医薬品工業，自動車工業，電気，電子工業、新素材工業，組立工業
等の企業はこの品質管理の考え方をいち早く受け入れ，社員一丸となった努
力の結果，一応の成果を収め今日更に進んだ品質管理の目標値へと発展させ
ている。20世紀末の現在「Made　in　Japan」のイメージは，特に自動車，電
気，電子関連分野で，生産性のみならず品質の面でも高い信頼を得て，世界
の一流製品の名をほしいままにしていると言っても過言ではないだろう。
　このように短期間で飛躍的に工業製品の質が上がった理由として，歴史的
に見て日本国民に幸運な，次の3点が考えられる。
　まず精神面では，　「大和魂」と呼ばれる日本の伝統的な心がまえがあげら
れる。何よりも国民自身が，何としても粗悪品一日本製品のイメージ，即ち
日本人の工業技術の劣性を根性で克服するのだという気概を持ったことであ
る。又物資面でも，日本は早急な高品質化の必要に迫られていた。天然資源
を殆んど産出できず，狭い国土に過密人口を抱え，日本製品の世界市場での
売れ行きが生活に直結するという日本側の差し迫った事情が存在していたの
である。
　次に製造過程での社内協力体制があげられる。即ち日本企業内部の労使関
係において，労動組合は，品質管理導入に当たり比較的協力的であった。Q
Cサークル活動参加など，日本製品の質の向上に極めて努力し，高品質へ持
っていった。それに反しアメリカの労動組合は，日本の場合と異なり，例え
ば自動車全体の労動組合などのように職種別になっていることが多く，品質
管理の導入に当たってその協力の仕方の度合が少し違っていた。一般に品質
管理の実行は，社内の川上管理から川下管理まで会社内は勿論のこと，協力
下請企業に至るまで一丸となった管理システムであればある程製品の質の向
上に効果をもたらすという「特性」を持っており，その発達には，労使一体
となった努力が不可欠なのである。
　3番目には，品質管理導入初期の日本の主要マーケットはアメリカであっ
たが，この買手であるアメリカの購売システムが，国際的で且つ開放的であ
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ったことがあげられる。当時，この国では，商習慣や政治的規制から相手国に圧
力をかけることは少なく，貿易は市場開放と自由競争に重きを置いた完全に近
いオープンシステムであった。元来，アメリカ国民1人1人が物を購入する
時の選択方法は極めて合理的なのである。昔の日本のように，小売店が知人，
親戚という義理人情的な人間関係で品物を選択するのべはなく，アメリカ人
は個々の判断のもとで，その品物を「安く，良く，強く，美しく」等の購買
の原理に従った方法で購入しているからである。ドライ（Dry）とウェット（
Wet）という表現を使うなら，買手アメリカは品質管理されて出来た製品に
対しては人も国も極めて「ドライ」であり，この健全な社会の購買システム
に助けられて日本製品は成長したと言える。
　以上，述べた3点が時間的に合致していなかったら，いかにデミング博士
が品質管理を提唱しても，今日の日本製品に対する高度な信用と日本国民の
繁栄は生まれなかったであろう。要するに品質管理とは，消費者の要求する
品質を満たそうとする生産者側，即ち管理をして物品を生産する側と，社会
の中でそれを必要とする購売者（消費者）側との「相互満足度」により，進
歩，発展するものなのである。
2．本格的なT　Q　C導入へ、「10」の問題点
　建設業への品質管理導人は，前節で述べたような一般製造業とは異なり，
かなり遅れてスタートした。昭和50年項から，ようやく建設業界にもT　QC
（Total　Quality　Control）を取り入れる気運が起こり始め，51年にはプレハ
ブ建築協会主催，通産省，建設省後援のもとで第1回「住宅産業Q　C大会」
が東京で催され，大きな関心を集めた。引き統き大手建設業数社は52年項か
ら関心を持つようになったが，具体的にT　Q　Cの導入と推進，研究，開発な
どが建設業界の一部で行なわれるようになったのは54年頃からである。
　しかしその内容は，早くからQ　Cを実施していた材料や部材，一般製造業
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界を除けば，建築の設計，建設を通じて組織的体係的にT　Q　C活動を導入し
て行った例はそう多くなく，建設業界全体から言うとその数は極めて少ない
と考えられる。又諸外国においてもその実状は類似しており，他の製造QC
先進企業と比較して言うならば，建設業界全体に対するT　Q　Cへの本格的導
入は今後に期待されるものである。
　それでは，なぜ建設業へのT　Q　C導入時期が遅れたのか，その要因につい
て考察してみたい。
　①営業ルートの背景1建設営業活動の特異性。
　　建設業の受注ルートは，建築物の品質よりも人間関係，特に政治的な
　　配慮に依るものが多い。特に大きな建設物にこの傾向がある。政治的背
　景を持つルートでは，一旦受注されると，質の良し悪しの厳密な判断が
　　有先されることはあまりない。ゆえに品質より生産性を上げれば直接利
　益につながることになる。この場合，堅実な品質管理を行なえば，コス
　　ト高となって利益にはつながらないのである。
②大量生産ができない
　　一般に建築を行なう場合，施主（発注者）がいて，構想→企画→発注
　　する。発注されると，基本設計→実施設計→見積もりの段階をへた後，
　　生産が開始され完成する。一部の「建売り住宅」や「プレハブ住宅」等
　　の例外を除き，建築物は，施主の希望に合わせて発注するので大量生産
　　が因難である。即ち建設業は，一品受注生産の企業なのである。
③建築の芸術1生
　　同一設計で同じ製品が生産されることは極めてまれである。これは設
　　計が，建築本来が持つ機能の他に人間性，芸術性など高度な創造性を要
　求される業務であるからである。設計者の中には，構想，企画，設計，
　即ち「ねらいの品質」の段階で品質管理が優先すれば，建築の創作活動
　　を委縮させるのではないかという不安が残っている。
④現場生産であること
　　建築の場合，まず敷地が選ばれその上に建設される。したがって土地
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　の形状，自然条件，隣地との諸条件，建築法規制及び交通条件等によっ
　て生産方式や生産性が異なってくる。しかも，一般製造業のように室内
　の固定した生産施設で流れ作業で行なう場合と異なり，建築は室外で直
　接気候の変化を受けながら生産設備を移動して生産が行なわれる。この
　ように現場生産である以上，施工上の部分的標準化は可能であるが，一
　品生産物として全体標準化することは因難を極めるであろうと思われる。
⑤建設業の元請制度
　建設業界には固有の元請下請制度がある。下請制度の中にも多種類の
　下請協力業者システムがあり，更にその下に孫請業者制度がある。この
　ように，他の製造業界では見られないほど，下請工事企業は重層化して
　おり，なお且つその協力業者間の職方の技能や人柄の程度に「ばらっき」が
　大きい。更に職方熟練労動者，特に建築現場労動者の定着率も大変悪い
　ものが多い。こうした重層下請構造の生産システムの下では，作業者の
　「作業の質」を確実に保証することはむずかしいのである。
⑥職方へのT　QC教育のむずかしさ
　　一般企業の場合，生産に対する社内の製造システムはおおむね以下の
　ように単純化している。
E壷］→［二璽→匡塑→E亙二夏コ→E圃
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　↑
　　　　　　　　　　　　　　　　　　圃
　したがって社長の命令は社員まで絶対のものであり，下請業者も大変協
　力的である。現場生産の形を取る建設業の場合，会社又は社長意志の伝
　達方法は更に複雑となる。現場労動者は会社の正社員でない上に，重層
　下請制度のため労動力の質に「ばらつき」がある。且つ現場生産終了後，
　一旦雇用関係を解散する。そのため，職方へのP．D．C．Aサークルー〔
　Plan，Do，Check，Action〕（デミング・サークル）活動などを含めた
　一連のQC教育は，極めて行ないにくい。
⑦職人気質
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　　大工，トビ，左官，タイルエ，建具工等の職方は「人に恥じない仕事
　をしたい」「子孫末代まで残る仕事をしたい」「高い技能を身に付け，技能
　を誇りとしたい」などを生きがいとしている。又，職人としての強い連
　帯感的「同志」意織がある。良質の工程能力は，これらの伝統的な職人
　自身の自己管理意織の中で保たれており，統計的データによるT　Q　C管
　理方式には慣れにくい気風がある。
⑧生産企業の組合わせが流動的
　　通常，設計者はあくまでも発注者と建設施工業者との間に立って，建
　設物が設計通り施工されるか否か，真に中立の立場で現場指導及び施工
　管理するのが最も公平で理想的とされている。この理想とされる設計，
　施工分離方式の下では発注者，設計者，施工者，下請業者，材料部品供
　給者という仕事の流れが存在する。現実の建設業務では，これらの各段
　階で競争入札が行なわれるため，上記各企業体の組合わせは一現場ごと
　に変わっていく。一品生産ごとに組合わせが変化する。このことは，生
　産体制企業の組合わせが流動的であることを意味している。
⑨消費者による製造以前の品質干渉
　一般に消費者は，計画的に大量生産された完成品を検査，吟味，選択
　して購入する。それに対し生産の主体性の異なる建築の発注者は，サン
　プルも完成品を見ることができない。そこで機能上の問題を始め，材料，
　色彩，施工，部材，諸設備，工期などに至るまで要求条件を述べるよう
　になる。これらを満たすために，生産構造の諸条件は更に複雑となり多
　様化するのである。
⑩耐用年限と品質基準
　製造業の製品に対する耐用年限は約5～6年，早いもので1年以内、
　長いもので8年位が大半であろう。しかしその性能は，技術の進歩，発
　展により日々改良されるので，より良質の製品が時間の関数で順次生産
　されていく。
　　OA機器のワープロを例にあげると，その機器の寿命は設計上6年位
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であるとしても、より便利で仕事効率の良いものが新製品として1年単
位で市場に送り出されてくる。買手側の消費者は，以前に買ったものが
たとえまだ使用に十分耐えられても，仕事能率の面からこの新製品へと
買替えざるを得ない。又，一旦これら精密機器の一部材であっても故障
すれば直ちに使用不能となる。このように評価者の個人差，立場の相違
に関係なく，即座にその機器の性能及び品質の明解な評価判定がなされ
る。又製品購入後時間の経過が余りないので，トラブルについても両者
間で話し合いが付き易く，品質評価基準が成立し易いのである。
　比較的大型の部類に属する自動車なども，耐用年限及びその品質に対
する評価基準は明確であり，O　A機器類などと類似している。更に自動
車の場合は機器そのものの品質だけでなくファッション性も強く，その
時代の車の形や色に左右され，耐用年限を短かくしている。近年の例で
言えば，車部品の一部フェンダーミラーの位置の変更だけで以前の車に
流行遅れの感を消費者に与え，本来車の持つ機能ばかりでなく社会的精
神面からくる「社会性品質」から，その車のライフサイクルを変化させ
ている。
　これに引き変え建築物の方はどうであろう。耐用年限は短いもので10
年位，長いものになると何百年も持ち，その本来の機能が不能になって
も地上に建ち続け他の用途，観光物などとして役立つ例もある。一般に
建築物のライフサークルは40～50年と見て良いであろう。このように長
い耐用年限の中で，たとえ欠陥建築が出たとしても，時間の経過，人事
の入れ変わり，社会思想の変化の中で，施主，設計者，施工業者，利用
者そして社会それぞれの主観が異なる中でその建築物に関する評価は一
定ではなく，その判定はむずかしい。このように建築の場合は，「品質
保証」の明確な判断と責任の所在がむずかしく，　「品質基準」が立てに
くいのである。
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3．T　QC導入を推進する、「10」の社会的要因
前節でTQC導入の遅れた原因を探ってみたが，これらの原因が存在する
にもかかわらず建設業へのT　Q　C導入は順次進行している。この節では，Q
Cを推進に向かわせる建設業界における「10」の社会的な傾向を取り上げて見る。
①品質管理導入の社会的気運の高まり
　　近年になって，通産省，建設省などの音頭により，日本科学技術連盟
　内に設立させた「品質管理大会」や日本規格協会の「Q－S全国大会」
　等が定期的行事として行なわれるようになった。建設業界の中でもプレ
　ハブ建築協会を始め一般ゼネコン，中小建設業界，下請協力企業などが，
　現段階はともかく「TQC導入」を社会的な流れとして受け止めるよう
　になり，これらを導入する「ムード」と「気運」が高まっている。
②消費者側の購買思想の変化
　　買手である社会一般の人々は，一般製造商品と同じく品質にミムリモ
　　法ダ“ムラモ等の「ばらつき」がない建物の質を要求している。又ロ
　ーコストで且つ短い工期で完成し，納期を守るなどを強く希望している。
　更に近年では発注者の企画構想の段階で「より良く，より強く，より広
　く，より美しく」といつた賛沢嗜好の傾向にある。即ち，需要構造にお
　ける消費者購買思想の高品質時代への変化が見られるようになって来た
　のである。
③清報化社会の発展
　　設計上のミスや工事管理の手抜き，無責任施工からくる欠陥建設物に
　対し，以前は建設業界の生産工程の複雑性という理由で消費者がただ泣
　き寝入りしていたことがしばしばあった。しかし近年になって消費者団
　体を始め，新聞，テレビ，情報誌等の多種のマスコミ報道機関の発達に
　より，設計上及び施工上のミスや欠陥についてユーザーからの厳しい指
　摘がこれらの機関を通して報道されるに至って，社会的にも品質が重要
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　なセールスポイントとなってきており，この質の問題を抜きに業務が遂
　行出来ない傾向になりつつある。
④品質保証（Quality　Assurance）
　　世界的な消費者保護主義（Consumeyism）の台頭により，生産性の
　みを重視する経営的思考の行き過ぎからくる建築生産の在り方について
　社会から厳しい批判を受けるようになった。顧客は，建物の信頼1生，維
　持管理，アフターサービスを含めて安心して発注し工事から竣工後長期
　間に渡って満足感を与えるような質を要求し，建物に関する具体的な「
　品質保証」を社会的要求として強く望むようになって来ている。
⑤企業は体質改善を希望
　　企業は，伝統的職人気質による作業工程より，科学的にものを解決す
　る体質改善を求める傾向にある。統計的品質管理（S．Q．C）や総合的品
　質管理（T．Q．C）の理念の導入により，企業体質の改善に取り組む方針
　が一部の建設業界の企業内で進められている。品質も重要になって来て
　いる昨今，この傾向は建築商品の質のレベルの向上に役立つばかりでな
　く，生産コストの低減を招き，引いては企業の信用度を高める上でも大
　きな役割を持っていると考えている。企業は，現段階はともかく今後の
　建設企業の発展にこのような体質改善が必要だと感じている。
⑥労動力不足による技能の低下
　　戦後の日本の産業社会構造は急激な変化を来たし，常に職種別労動人
　口において量と質の上で変貌している。学校による義務教育制度におい
　ても現状では6・3制というより9割方は6・3・3制の教育を受ける
　に至っている。戦前のように小学校卒業後，親方の下で何十年間も修業
　して技能を研き一人前の職方になるという職人養成制度は，今では崩壊
　しつつある。又若者達の間では社会的ムードと相まって，この従弟制度
　による「職人」にはあまり人気がない。以上の理由から技能労動者が数
　の上でも不足しており，質の上でも技能の低下が目立ち始めている。こ
　れらの実情から近年，建築工事をめぐって欠陥や手抜き施工が相次いで
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　発生するに至って，従来の職人に頼り切った生産方式は今後は望めなく，
　生産の合理化が必要となって来ている。
⑦技術の標準化
　　建築が基本的に一品受注企業でオーダー設計，施工の型に従っている
　時でも，建築業界では，建築業の内部社内体制の整備から社内規格や技
　術標準の整備まで積極的に行なわれていた。又JIS．JAS．規格住宅にお
　ける規格設計の思想，公営アパートの標準設計，JASS　（建築工事標
　準仕様書），新しい寸法尺度基準のモデュール体系等の試みが行なわれ，
　建築生産の現場ではすでに多くの面で工場生産化と各種の標準化の動き
　が起こっていた。次第に規模の大きな建築工事を手がける必要性から企
　業内部において，現場管理の新しい在り方が模索し始められ，これらの
　標準化の上に立って，品質管理の思想が多かれ少なかれ影響を及ぼすよ
　うになりつつある。
⑧プレハブ業界の実積
　　生産の合理化，工期短縮等の要求の高まりにより，建築生産方式のプ
　レハブ化が多方面で取り上げられるようになった。周囲の強い関心の中
　で，プレハブ部材の品質や部材の精度の確かさが厳しく問われ，現場に
　おいても建て方や仕上げの正確さがより高度に要求されるようになって，
　統計的品質管理の思想がますますプレハブ産業内で定着していった。特
　に住宅部門では比較的早くからプレハブ化が進み，在来工法に比較して
　生産性及び品質管理の面で，進歩，発展させ一応の成果を収めている。
　これらの実積に刺激されて，最近では住宅以外の建築物にも積極的にQ
　Cを取り入れようとする姿勢が見られるようになった。
⑨来たるべき高齢化社会での労動力問題
　　10～20年後には，世界でも類を見ない本格的高齢化社会が日本に訪れ
　ようとしている。建設業界もこの波を受けることは必至であり，現場に
　おける労動力の不足及び技能の質の問題は今より更に深刻なものとなろ
　う。建築も工場内で，流れ作業で，品質管理されて，製造され現場へ運
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　ばれる時代が来るであろう。職人芸で作る建築もしだいに遠のき，職人
　の技術もマニュアル化され現場では各種ロボットが職人の代わりに活躍
　するような技術革新が起こり，建設業界にも新システムが生まれるかも
　知れない。高齢化社会を迎えるに当たって建設業界は，生産の合理化と
　建物の質の上でその抜本的対策が必要であり，「真の建築生産近代化への
　道」を開かなければならないのである。
⑩地価高騰による建設物合理化の動き
　　戦前の「生めよ殖やせよ子は宝」の国策に従った爆発的人口増加の結
　果，日本は工業技術立国の道を歩まざるを得なかった。人口は都市へ集
　中し，都市は超過密化した。需要と供給の関係から，土地神話が飛び出
　す程日本の土地問題は深刻となり，建設物へも影響となって現われた。
　建設物は産業の基盤となるものであるから，地価及び建設費の高騰は産
　業界のみならず大きな社会問題でもある。現実には地価高騰の影響を受
　け，高層化巨大化の傾向を示し，必然的に工事規模は拡大して建築様式
　の改革をもたらす因となった。又建築の性能に対する考え方が高度化し
　て，安全性，快適性の要求を厳しいものとした。地価が上がれば上がる
　程，建築生産の合理化，省力化，工期短縮，材料の構成材化，部品化，作
　業の単純化，手作業の機械化電動化，現場工程の工場への移行など建築
　生産の近代化が必要となるのである。
4．建設現場への応用一「Q　C実施順序」と「8の主なQC手法」
　QC，S　Q　C，T　Q　Cなどの理論，特にT　Q　Cの理念を直ちに建設業界へ
全面的に導入することは，関連企業間で種々の摩擦を起こすであろう。又政
治的な面も考慮に入れてこの理念を一気に押し進めて行くことは，建設関係
労動修業人口を考えれば，社会的な問題へと発展する危険性をも充分に含ん
でいる。業界及びそれらを取り巻く企業や社会の中には，TQCを推進させ
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たい要因と推進させにくい要因が互いにベクトルの向きを変えて多種多様に
存在しており，今後この業界での品質管理の導入は一進一退を続けざるを得
ない。しかし全体的且つ歴史的な観点に立てば，T　Q　C導入への傾向の「流
れ」は徐々にこの世界にも普及し浸透して行くであろうと予測される。この
ような進展の中で，建設業界の品質管理を仕事の工程から大別すれば，次の
3種類に分類される。
　1）「ねらいの品質」
　　構想，企画，予測研究，基本計画，基本設計，実施設計の各段階を通
　　して完成した企画や設計の質をいう。一般に同一設計で同じ製品の生産
　　は行なわれないので，この段階でのQualityとCostのバランスのとれ
　　た「ねらいの品質」が建築物の質への根本である。「設計」の質はT　Q
　　Cにおける源流管理の基本精神である。
　2）「合致の品質」
　　設計図書完成後，定められた作業標準に従って建築物は現場で生産さ
　　れる。この品質が「ねらい」通りであれば品質は合致する。したがって
　　「合致の品質」とは，現場作業及び施工上のミ質ヤのことである。施工
　　現場で管理が徹底されれば「合致の品質」すなわち「施工上の品質」は高
　　くなる。
　3〉「品質保証」
　　品質保証とは，広い意味では，完成建築物が経時変化に耐え，建築主
　　の二一ズを充分に満たし，その上に安心感を与え且つ満足感を感じさせ
　　る品質の確保があること。又狭い意味では，設計施工を含めてその建物
　　の利用、使用の両面で建物の性能が継続して確実に発揮し，欠陥，故障，
　　不都合のない品質の確保にある。
　品質管理導入に当たって以上3点は，いずれも際立った重要課題である。
今回は上記2番目のミ合致の品質モ即ち現場作業での「施工上の品質」につ
いて焦点を絞って，これら施工現場での品質管理と「S　Q　Cの手法」及び「
その解析に関する基本的方法」などとの関連性について考察する。
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　現状では，住宅のプレハブ関係を除けば，大手建設会社でさえ一部の現場
でのみS　Q　Cが行なわれている。その主な実施の仕方も受注建設の総てにT
Q　C又はS　Q　Cなどを採用するのではなく，原子力関係の施設物や精密機械，
例えばコンピューターを内臓した建設物の床仕上げ等のように部分的且つ重
点的に取り入れている場合が多い。製造業と違い多くの問題をかかえた「現
場でのQ　C実施方法」は，Q　C先進企業の方法と比較しても多面にわたって
一致しているとは言えない。一般に品質管理を行なう場合，S　QCのみなら
ず各種の手法を交え総合的に利用して実施することは言うまでもないが，作
業現場におけるQ　Cサークルなど小集団活動の中で用いられる主なQ　C手法
は以下のものである。特にSQC手法として次の「7」つ，それにプラス固
有技術として「1」つ，合計「8」手法が上げられる。
①チェックシート
　主にデータを取るもの。その種類は①記録用②点検確認用③①と②の兼
用。いずれもデータが簡単に取れ，取ったデータから容易に全体の姿がっ
かめる。このシートで得られたデータはパレート図，グラフ，管理図，ヒ
ストグラムなどと併用できるよう工夫し，その改善，管理のアクションが
直ちにとれるような型とする。一寸した工夫で「役立つチェックシート」
がいろいろと作成できる。
②グラフ
　グラフの解釈の意昧は広く，厳密に言えばグラフの定義の中にヒストグ
ラムやパレート図等も入るが，ここではこれら以外のグラフをいう。現場
で一寸グラフを書いただけで不良箇所が半減する程，QCの中でグラフは
活躍している。用途による分類と表現内容による分類があるが，一般には
①棒グラフ②折れ線グラフ③面積グラフ④体積グラフ⑤点グラフ⑥計画図
表（ガントチャート，Z図表，アローダイヤグラム）などがある。不良品
の発生状況，生産の達成状況などいろいろなグラフがQ　Cの中で使用され
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る。
③ヒストグラム
　データの数字を並べただけでは見にくいので，それらの関係を柱伏図に
して度数，相対度数などを示したグラフのことを言う。用途は主に，
　①一定の期間，毎日データを取り，その間にどのような変化をしている
　かなど工程の安定状態。
　②集団としての分布の姿，平均値やばらつきは全体としてどのような変
　化をしているかなどの製品品質の分布状態や規格との関係。
このグラフの主な重要「値」には，①データ総数（N〉②データの範囲（
R）③平均値（幻④標準偏差（S）⑤規格の巾（T）⑥工程能力指数（
CP）⑦不良率（P）などである。さらにチェックシートから度数分布表
が取れるとヒストグラム作成上便利である。
④パレート図
　製品のクレームや不良がある場合，それについて各内容や原因別に大き
さの順に分類してどのような割合になっているかを調べるとき使用する。
最も多いクレームに対し，その対策として効果的，重点的に改善すべき対
象を選定するのにパレート図は有効である。現象別パレート図，原因別パ
レート図，その他各種パレート図がある。又改善対策前，後のパレート図
による対策効果の比較などもできる。要するに現在最も問題になっている
問題を客観的に発見できるのである。
⑤管理図
　同一材で同一施備で作業中仮に工程が安定していても品質特性に異常な
バラツキが出る場合，その異常原因を検出し，直ちにその原因を取り除く
など，工程を管理して行くのが目的である。
　データが折れ線グラフ状になっているので，特に数学的能力を使用しな
一116一
くても，一見して理解できグラフ内の中心線（C　L），上方管理限界線（U
C　L）及び下方管理限界線（L　C　L）らの基本線に注意しながら，合理的
に正常，異常の判断が可能である。すなわち群内変動を基準として，管理
図の中に管理限界線が統計的，合理的に決められている。この図は他方面
の管理に有効である。
　管理図の種類は一般に，計量値データ（長さ，重さ，時間，歩留りなど）
から戊一R管理図（平均値と範囲），交一R管理図（メジアンと範囲）
x管理（個々の測定値）と計数値データーによるPn管理図（不良個数）
P管理図（不良率），C管理図（欠点数），U管理図（単位当たりの欠点数〉
などがある。いずれも一定のやり方で，公式にしたがって計算，作図がで
きる。
⑥特性要因図
　特性要因図とは特性（何かの結果），例えば製品の向上とか不良品の減少
などと，それに影響を及ぼす技術的原因，例えばそれらに関する材料や機
械の調子などとの相互関係を図示して，魚の骨のような図に体係的にまと
めたもの。この図より，その工程の総体的な因果関係を整理することがで
きる。特性として①品質（寸法，重量など）②コスト（原単位，ロス，不
良率など〉③生産（稼動率，操業度）④結果（納期，事故，クレームなど）
に関するものがある。
　この特性要因図は現場で最も多く使われている図表の1つであり，その
用途は広く原因追求用，例えば建築工事のクレームの原因捜しに用いる。
発見すれば個々の対策をとり，敏速に効果的に工程の管理や改善の活動を
進めて解決する。その他現状解析用，計画，管理用，標準・規格類の系統
把握などに用いられる。作成の仕方のポイントは矢印の右側に特性（結果）
を書き，矢印の根本に原因を書く，さらに原因の中を小分けして書く。
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⑦散布図
　対になった2種類のデータをグラフ上にプロットしてその相互関係を見
る方法で，相関図ともいう。要因（原因）と特性（結果）の関係を調べる
ときには，横軸を原因，縦軸を結果としてその分布の状態を把握できる。
これらの関係から適正値を採用して，生産や作業の改善や管理に広く使用
される。
⑧設計図書
　建築現場での固有技術の代表的なものとして設計図書類が上げられる。
問題状態の把握にも問題解決に対する対策の方法にも設計図と仕様書が必
要であり，それなしには作業は出来ない。種類としてはスケッチを始め矩
計詳細，各種施工図，現寸図仕様書，工程表などが使用される。縮尺はそ
のつど問題点に合わせて選び，施工が合理的に行えるように図面を作成す
る。
　以上の「8」が，建設業界における固有技術を含めた現場への応用の主な
「Q　C手法」として考えられる。次に施工現場において，部分的又は重点的
な問題（テーマ）を見つけ出し解決へと導く「Q　C実施方法順序」を考察す
れば，おおむね次の「10」の順序と段階（ステップ）を取って実行される。
これらのQ　C実施方法順序を「左端欄」に，その概説を「中央欄」に，Q　C手
法を「右端欄」に書き以下のようにまとめて記載する。今回はテーマを「一
般論」的に取り扱ったので右端欄に掲げた「QC手法」の種類と左端欄に示
した「QC実施方順」とは特にその順番に関係はないが，テーマが決まった
時恵で，QC実施方法順に合わせてQC手法を順序よく組合わせることにな
る。なお各ステップ内で同じQ　C手法を何回使用してもよい。
　もし現場で個々のテーマを実際に取り上げて限定したら，左端欄の「Q　C
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実施方法順序」に合わせて右端欄の「Q　C手法」の種類と操作順を決めマニ
アル化して書き込んでおけば，現場で家際に使用する時便利である。又各施
工会社それぞれ独特の方法で特色を出してまとめれば会社独自の味のある標
準型となろう。「テーマ分類」別にまとめれば更に便利なものになる。いずれ
にしても概要「Q　C現場作業標準型」が出来上がり，Q　Cサークル員や職方
達にとっては全体を一見して理解することが出来るようになる。
　以下は建設現場での「品質管理の進め方」手引きミQ　C実施順序コQ　C方
法ヤに関する基本アイデイア（Basic　Concept）表である。
QC実施
方法順序 概説
主な統計的
品質管理手法
① 建築物は工場生産ではないので全工程に渡っ
て標準形を作り，その全部に品質管理を行な
テーマ うことは不可能に近い。Q　Cに不慣れな現場
では，QCのテーマとして何か大きな問題又 ●記録用
はQCの実行により改善される問題などを取●点検確認用
り出して議論し，テーマを決め重点的に行な ●上記両方兼用
う。数多くテーマを引き出し，工程順に品質
管理を行なうことが出来れば「施工品質」は
上がる。
●棒グラフ
② 　テーマが決まったら，下請協力会社も含め
てそのテーマに関連した各専門の職方の中か
●折れ線グラフ
チーム
作 り らサークル員を選び，QCサークルを結成す
る。サークル内でリーダーを1人決定するが，
●面積グラフ
●体積グラフ
●点グラフ
リーダーはなるべく経験豊かで多能工の方が ●計画図表
適している。この時点でサークル員全員が， ●ガンチャート
テーマの「目的」を充分に理解しておく，又 ●Z図表
QC活動期間も限定して決めておく。 ●アロー
ダイヤグラム
③ 重点実施項目に関しそれらの過去の作業記
録や基本データなどを集める。又状態及び全
現状
把握 体での実施項目数などの結果を表，グラフ，
スケッチ等を使用して明確にする。特にその
項目に詳細設計が必要な場合は図面化するな ●人別
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④現状
分析
⑤
原因の
追　求
⑥
第1回対　策
どして，現状を出来るだけいろいろな角度か
ら把握する。その時項目が具体的に金額で表
現できる場合は「見返り利益見積もり表士を
作成する。
　実施項目がどのような状態で，大きさで，
度合で問題化しているかを分析する。表，グ
ラフ，施工図，現寸図等を作成して，問題点
を生んだ作業工程の以前と以後について具体
化して比較検討する。原因をもたらす要因と
その問題結果の大きさの相関関係を団表で示
し，特性要因図や原因別及び現象別パレート
図等も使用して問題点をさらに分析する。
　ステップ③及び④のデータ，記録，スケッ
チ，工程表，関連相関図，設計図書類，施工
図，現寸図，Q　C管理図等を駆使して，問題
になっている状態や個所がどのように順序で
起こったのか調査思考する。特に特性要因図
F　TA（Fault　Tree　Analysis），改善展
開図，各種パレート図等を使用しながら，「な
ぜそうなったのか」QCサータル員及び関係
者と共に検討を加え，その原因を追求する。
　過去の実積に基づき作成された各種のQ　C
管理図を参考にして，その要因の中から特に
重要と思われる項目について対策を立てる。
項目を決めたら施工図などを起こし，作業標
準や工程表を作成し，その対策案に基づいて
実際に行なった上で，検討を重ねて行く。新
しい対策にも長所，短所があるのでこれを明
示し比較しておく。又単純な工具機器類の簡
単な操作ミス，知識不足や不注意が大きな原
因になっている場合が多いので，この点も含
めたQ　Cサークル員のミーティングが重要で
ある。
●作業班別
●機械別
●原科別
●月別
●その他層別
●不良内容別
●発生工程別
●装置別
●作業員別
●作業方法別
●責任部署別
●その他原因別
●その他現象別
●又一R管理図
（平均値と範囲）
●実一R管理図
（メジァンと範囲〉
●x管理図
（個々の測定値）
●Pn管理図
（不良個数）
●P管理図
（不良率）
●C管理図
（欠点数）
●U管理図
（欠点数／単位）
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⑦ 最初の問題点と第1回対策の実施結果との
そ の
比較図表をグラフ，パレート図，図面，又は 特陸要因図
効果1 諸タイプの図表を用いて作成し，その効果を ●品質（寸法，チェックする。その時問題点の減少状態を型
や数量などで具体的に明示する。なお金額が 重量など）
一目でわかる「見返り施工費」比較表を作成 ●コスト（原単
出来ればより効果的である。これらの効果の 位，ロス，不
数値が，あらかじめ定められた目標値に近ず 良率など）
いたかどうか検討する。 ●生産（稼動率
操業度など）
⑧ 第1回対策で満足できない結果が表われた ●結果（納期，
場合，又はその結果新たな問題点が発生した
対
第2回　策 場合，ミーティングや施工要領書などに基づく勉強会を開き，　「なぜ問題が起きたのか」
事故，クレー
ムなど）．
その発生のメカニズム（因果関係）を導き，
第2回目の対策を立てて実行し，前回より目
標を達成するように努める。
⑨ 第2回対策を行なってもまだ効果が上がら
ない場合は，第3回，第4回と行なう方が良
その
効果n いが，現実の問題として真の意味での10σ％の高品質を達成することはむずかしい。結
《建築固有技術》
果が最初に設定した「目標値」を満足できた
時点で，そのテーマに関する品質管理のアク ●スケッチ
ションは無事全工程を終了する。 ●矩計詳細
●各種施工図
⑩ 　今後に残された問題点も含めて，今回のこ
の重点実施項目の記録や成果の結果を次の現
●現寸図
課
今後の
　題 場で活用できるようにまとめておく。特に現場では人間の「和」が大切であるから，建設
●見積書
●仕様書
●工程表
現場労動者や職方の人格や精神をも充分考慮 ●現場記録
して，発表会や表彰を行ない大いに称賛して
職方の意欲や向上心を引き出し，彼らの名誉
心に訴える方法などを考えることがQCサー
クル成功への1つの鍵である。
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結　び
　この業界では今品質管理を取り上げながらも，現実の建築業体質の特異性
からであろうか。実際の管理には充分生かされていない。2節，3節で述べ
た問題点や要因には本格的導入に関する問題解決の鍵が数多く潜んでいるが，
社会的背景を考慮すればこれらの諸要因を一応満足させる総合的解決法をめ
ざすしかない。しかしこれでは時間がかかり過ぎるであろう。私の考えると
ころでは，近い将来例えば①技術革新が起こり本格的工場生産の開始。②消
費者保護主義（Consumeyism）団体の圧力の高まりによる品質保証など細部に
に渡っての法規制化。③建築入札の段階において「品質」と「コスト」を重
視した完全自由競争による受注体制の確立。などの何か1つ，大きな「技術
的要因又は社会的要因」が強力な力として一気に働いた時，品質管理の理念
は建設業界にも本格的に導入，推進，普及し定着するであろう。そしてこの
時点での建設現場及び生産工場での品質管理方法は，前節で述べた。「QCで
の現場応用」とは遠ってもっと高いレベルの方法となろう。長期的観点から
見た建設業界における品質管理の本格的導入の動向は，生産者側にも，消費
者側にも得策であるばかりではなく，貿易立国の我が国の将来にも役立つも
のである。
???
?????
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